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Abstract 


A method of spinning filaments from a melt which comprises flowing said melt through openings in a nozzle 
plate to form a stream of said filaments, directing a coolant radially outwardly from the center of said stream 
through a porous wall of a dispersing head provided with a downstream baffle adjusted to partially reduce 
the inside pressures of the coolant adjacent to the baffle to a value lower than the outside pressure, the 
resistance of said coolant caused by the wall porosity satisfying the relationship 1 .43x1 06m+2222 m2=p=- 
96.96 m+20202 m2 wherein m is the rate of flow of said coolant across the area of said porous wall in kg/h- 
cm2, and p is the pressure drop in Pa. f 
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@ Vorrichtung zum Abkuhlen und Praparieren von schmelzgesponnenem Spinngut 



Vorrichtung zum Abkuhlen und Praparieren von schmelz- 
gesponnenen Faden, bestehend aus einer parallel und 
rechtwinklig zur Spinnrichtung in das Fadenbundel ver- 
schiebbaren Einrichtung fur zentrale Zufuhr de&Kuhlmedi- 
urns, bestehend aus einer als Zentralanblasvorrichtung die- 
nenden Filterkerze mit definierter Widerstandscharakteri- 
stik und einem darunter angebrachten Rlngdusenkopf fur 
Zufuhr und Ableitung von Spinnpra" paratlonsmlttel. 
An ihrem oberen Ende weist die Zentralanblasvorrichtung 
eine beheizte Spitze mit einem verschlieSbaren Rlngschlitz 
auf, aus dem als Einfahrhilfe wahrend des Anspinnvorgangs 
ein scharfer, nach aufcen gerichteter Luftstrahl austritt. Da 
die Blasluft unterhalb des Praparationsrings, In einem fla- 
chen, schmalen Kanal zugefuhrtwird, erfolgttrotz Kreuzung 
des Fadenlaufs keineTeilung des Fadenbundels. 
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Patentanspriiche 

1 Vorrichtun* zum Abkuhlen von schmelzgesponnenen Faden aus Dusenplatten mit ringformiger Anord- 
nunX DtonloSier und einer fan Zentrum der abzukuhlenden Faden befind hchen porosen Blaskerze d^ 
^gSJnSlffimedlum radialsymmetrisch nach auBen gegen die f^SLSSJSSJSSa 
.Patentanmeldung P 35 29 731.3), dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete porose Blasker«nmatenai 
js)" S auf dfe Austrittsflacheneinheii bezogenen Widerstandscharaktensuk gegen den KUhlmed.ensl- 
rora durch folgende Beziehung gekennzeichnet ist: 

1,43 x 10- 6 rfJ + 2222 ih < A p < -96,96 ril + 20 202 ril 2 , 
? wobei Ap den Kerzenwiderstand als Druckdifferenz in Pa angibt und m den zeitlichen auf die Flachenein- 
r^S^T^T^^^^ EintHttsbereich des KOhlsystems des 

rvStuSnach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zur Umkehr des KUhlme- 

f ySSS nSlt-rrdadurch gekennzeichnet, daB die B! ende in, untcren Kerzenbereich 

Tvorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zur Vertaderung des 
. GeLhSigkeitsprofils des Kuhlmediums in. Inncren der porosen Blaskerze e.ne zentralsymmetnsch 

Tt^^^^^ I * 6, dadurch gekennzeichnet, daB- der 

mehrere getrfnnt und auf verschiedenen Temperaturen und/oder FeuchUgke.tsgehalte gehaltenen Kuhl- 

medien zufuhrbar sind, die aus den porosen Kerzen in verschiedenen Hohen 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlmed.en Gase Oder 

. . ^en aus ^^^3^^ 

ten Dusenlochern mit einer im Zentrum der abzukuhlenden Faden befindhchen porosen Blaskerze, aadurcn 
g*?SSerdS zum Abkuhlen, Orientieren und Kristallisieren der Faden erne Vorrichtung nach den 
Anspruchen 1 bis 8 yerwcndet wird 

Beschreibung 

Die Erfindung betriffteine Vorrichtung zum Abkuhlen von '^^^^^^^^^^ 
rineformiser Anordnung der Dusenlocher und einer im Zentrum der abzukuhlenden Faden be mdlichen poro 
SSI g^fSrmige Kuhlmedium radial symmetrisch nach auBen gegen ^nnM^ n^ 
Patent ( Patentanmeldune P 36 29 731.3). Zur Herstellung von Faden und Fasern nach dem Schmelzsp innvemn 
SESsL* h/spinndUsen in eine Vielzahl schmelzflussige, ' £ 
Faden werden durch Ablasen mit einem KOhlmedium .^^^^^^^^l^^ 
Glasumwandlungspunkt abgekuhlt, mit konstanter Geschwindigkeit abgezogen und nach Auftrag e.ne, Spurn 
praparationaufgespultoderalsKabelinKannenabgelegt. pVoA.ttnualitat sind sowohl 

Wesentliche Voraussetzungen fur die Herstellung einer guten und tf^™**™ ^ 
eine moglichst weitgehende Homogenitat der Schmelze als auch gleichmaBige Abkuhlbed ^B™S«h 

Die Schmelzehomogenitat kann durch thermischen Abbau bee.ntracht.gt J^*"^'^^^ 
daher moelichst eleichmaBie sein und die Dusen keine Zonen mit vermindertem DurchfluB Oder gar mil 
1SS£SSSbS!S& Diese Forderung UBt sicham einfachsten und 

Runddusen verwirklichen, die auch beim Schmelzspinnverfahren e.ne domm.erende Rolle sp.elen und zunacnst 
^Ste^S 

Queranblasen Dusendurchmesser und Anzahl der Spinnbohrungen pro DOTlatte ^ n.cht bd«H«a^ 

tessen, ohne in Konflikt zu geraten mit der Forschung nach gle.chmaB.gen Ab . k ^ d '"g^ 

blasen werden die auf der Blassiebscite der DUse austretenden Faden etwas starker und ^J™""^™^ 

die Faden, die auf der dem Blassieb abgewandten Seite der Duse aust rcten D.eser Unte sch.ed 

zunehmender Anzahl und Flachendichte der Diisenbohrungen und ble.bt fchheBl ch mch ohne 

auf die Streubreite wichtiger Fasereigenschaften wie: Streckverhalten, Re.Bdehnung, Schrumpfwerte und Ver 

h "Sie Anzthf SSnnbohrungen pro Dusenplatte und entsprechend die Durchsatzleistung pro ' Spmnposition 
kann umer Beibehaltuhg des Prinzips der Queranblasung. erheblich gesteigert werden, wenn statt der Runddu- 
JeTJt ^ Smafetwa 800 sVungen, RechteckdQsen mit 2000 bis 3000 Bohrungen emgesetz .verden. 
Bin genflgend gleichmSBiger SchmelzefluB laBt sich durch geeignete Konstrukt.onsmaBnahme.^ ^r e mJt scher a 
eckdUsen erreichen. Dagegen ist das Abdichten von Rechteck-Diisenpaketen grundsatzhch problematischer als 
d^r R Ss«ibrim Spinnen mit RechteckdQsen muB daher mit haufigerem Dusenwechsel gerechnet 

W Die n erwahnten Nachteile konnen weitgehend vermieden werden/ wenn radhlsymmetrische Rund- oder 
Ringdusen mit groBer Bohrungszahl eingesetzt werden und die zur Faden abkuhlung benot.gte Blasluft n.cht 
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einseitig quer sondern ebenfalls radial symmetrisch zugefUhrt wird. 

Die konstrukdv einfacher zu verwirklichende radialsymmetrische Blasluftfuhrung mit Blasrichtung von auBen 
nach innen ist schon seit langerer Zeit bekannt und mehrfach beschrieben worden (z. B. in US Pat 32 99 469). 

Vom Spinnverfahren her interessanter ist jedoch die umgekehrte Blasrichtung von innen nach auDen. DafOr 
gibt es mindestens zwei Grtinde. Einerseits wird das Fadenbundel unter der Einwirkung der Blasluft bei der 5 
Blasrichtung von auBen nach innen zusammengedrtickt, der Abstand zwischen den Einzelfaden also vermindert. 
Mit zunehmender Intensitat der Blasluft wachst die Gefahr, daB zwei oder mehrere noch nicht vollig erstarrte 
Einzelfaden. einander bcrtihren und miteinander verkleben odcr verschmelzen ungleich starker als bei der 
Blasrichtung von innen nach auBen, bei der das Fadenbundel primar aufgeblaht und der Abstand zwischen den 
Einzelfaden vergrdBert wird. Dazu wirkt die vom Fadenbundel in seiner beschleunigten Bewegung mitgerissene 10 
AuBenluft als Kuhlluft-Teilstrom im Fall der Blasrichtung von auBen nach innen zwar schwach, jedoch im 
gieichen Sinn: Auften/Innen-Effekte der Fadenabktihlung werden verstarkt Bei der Blasrichtung von innen nach 
auBen wirkt der AuBenlufteinlaB kompensierend; die Biasluftwirkung wird dort verstarkt, wo sie am schwach- 
sten ist. 

Auch die Zentralanblasung mit Blasrichtung von innen nach auBen ist bekannt und gehort zum Stand der 15 
Technik; sie wird u. a. beschrieben in den US-Patentschriften Nr. 38 58 386, 39 69 462, 42 85 646 und in den 
Europaischen Patentanmeldungen Nr. 00 40 482 und 00 50 483. 

Bei dieser Art der Anblasung gibt es jedoch Probleme mit der Blasluftzufiihrung. Dies diirf te der Grund dafur 
sein, daB das Verfahren trotz seiner sonstigen, offensichtlichen Vorziige bishcr noch keine breitere Anwendung 
gefunden hat 20 

Wird die Blasluft von unter her zugeleitet, dann kreuzt sich die Luftzuffthrung mit dem Fadenlauf. Man kann 
zwar durch Aufteilen der aus der Duse austretenden Fadenschar in zwei seitlich vorbeigeleiteten Btindel 
erreichen, daB die frisch gesponnenen Faden des Blasluftzuftihrrohr nicht beriihren. Wie in der US-Patenschrift 
42 85 646 (Spalte 2, Zeilen 6—68) ausgefuhrt wird, ist jedoch auch diese MaBnahme mit einer Reihe von 
Nachteilen verbunden, An der genannten Stelle nicht erwahnt sind die erheblichen Schwierigkciten, die sich bei 25 
dem Versuch ergeben, unter Verwendung der als Stand der Technik beschriebenen Anblasvorrichtungen des 
SpinnprozeB nach Unterbrechungen (durch FadenriB, Dusenwechsel, Dtlsenreinigung etc.) wieder in Gang zu 
setzen. Die noch ungenugend verfestigten und klebrigen Fibrillen bleiben bei Beriihrung leicht an der Blaskerze 
hangen, reiBen ab und verkleben ruckstauend mit anderen Fibrillen, die dann ebenfalls reiflen. Das Anspinnen 
wird dadurch zu einem selbst fur geiibtes Personal kaum noch beherrschbaren ProzeB. 30 

Als Ausweg wird in US Pat. 42 85 646 eine Blasluftzufiihrung von oben, zentral durch das DUsenpaket 
hindurch, vorgeschlagen. Entsprechende Vorrichtungen werden dann auch in den neueren Patentschriften 
beschrieben (EPA 0 40 482; 0 50 483). Aber auch diese Art der Luf tzufiihrung bringt neue Probleme, beispiels- 
weise mit der thermischen Isolation. Die Schmelze in der Duse darf durch die Blasluft nicht abgekOhlt werden 
und die Blasluft sollte sich durch das beheizte DGsenpaket nicht erwarmen, Der ftir eine ausreichende Isolation 35 
erforderliche Platz kann nur durch eine entsprechende VergroBerung des Dusendurchmessers geschaffen wer- 
den. AuBerdem wird aus der Runddiise eine Ringdiise mit nicht mehr zentralsymmetrischem SchmelzfluB. 

Die vorliegende Erfindung betrifft die Verbesscrung ciner Vorrichtung zur Zentralanblasung schmelzgespon- 
nener Faden mit Blasrichtung von innen nach auBen, wie sie aus dem Hauptpatent bekannt ist. 

Dieses Ziel wurde durch die {Combination folgender erfindungsgemaBer MaBnahmen erreicht. 40 

1. Das Kiihl- oder Blasmedium, insbesondere in Form von Luft, wird von unten zugefOhrt Damit wird die 
Verwendung von Runddiisen mit radialsymmetrischem SchmelzefluB ermoglicht Es gibt keine Isolations- 
probleme im DGsenpaket Das Umrusten von Altanlagen ist ohnc Anderungen im Spinnbalken mfiglich. 

2. Der Blaskerze konnen ein oder mehrere getrennte, in Temperatur und/oder Feuchtigkeitsgehalt unter- 45 
schiedliche Kuhlmedien zugefuhrt werden, und diese durch geeignete Zuleitungen in beliebigen Teilab- 
schnitten der porosen Kerze zum Anblasen der schmelzgesponnenen Faden verwendet werden. 

3. Durch Einbauten (1 1) im Eintrittsbereich des Kiihlmediums von der Zuleitung zur porosen Blaskerze, z. B. 
durch eine Blende oder durch aufgabengerechte Gestaltung des AnschluB-Stucks der Kerze zum Zulei- 
tungsrohr wird im untersten Abschnitt (13) der Kerze ein Unterdruck erzeugt, der bewirkt, daB die im 50 
darOberiiegenden Abschnitt (14) radial angeblasenen erstarrten Faden (6) angesaugt und einzeln an die 
Praparationsvorrichtung angelegt werden. 

4. Im Inneren der Kerze werden Strdmungs- bzw. Verdrangungskorper eingebaut, die so gestaltet sind, daB 
ein fur die optimale Abkuhlung der schmelzgesponnenen Faden geeignetes Stromungsprofil (14) des 
Kiihlmediums resultiert 55 
Dabei muB die Form dieser Einbauten sowohl auf die Gesamtmenge des Kuhlmediurns als auch auf den 
Eigenwiderstand des porosen Kerzenmaterial abgestimmt werden. 

5. Der als Druckdifferenz ausgedrilckte Widerstand des porosen Kerzenmaterials gegen den Kuhlmedienst- 
rom wird durch die Bcziehung der empirisch ermittelten Polynome (HI) < p < (II) begrenzt (Fig. 3): 

60 

1,43 x 10- 6 /7? + 2222 it? < A p < -96,96 m + 20 202 m\ 

Dabei liegt die wirtschaftliche Begrenzung der Druckdifferenz vorzugszweise bei A p < 10 000 Pa insbe- 
sondere bei A p = 7000 Pa. A p ist der Kerzenwiderstand als Druckdifferenz in Pa, m ist der zeitliche 
KOhlmedien-Massestrom pro Flacheneinheit Beim Unterschreiten dieser Beziehung (Kurve III) kann das 55 
geforderte Stromungs-Profil des Kiihlmediums nicht mehr erzielt, und das im Innern der Kerze an sich 
turbulent stromende KQhlmedium nicht genQgend laminarisiert (gerichtet) werden. Beim Oberschreiten 
(Kurve II) wird bei gegebener .Menge der notwendigc Druck fur das Kuhlmedium so hoch, daB eine 
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wirtschaftliche Nutzung in Frage gestellt ist. Die ICurve I stellt eine weitere wirtschaftlich begrundete, 
empirtsch ermittelte Begrenzung des angewendeten Drucks dar, oberhalb der der Aufwand fiir Geblase und 
Rohrleitungen, die fiir besonders hohe Driicke geeignet sind, massiv ansteigt. 

6. Die Anblasvorrichtung wird nicht fest, sondern mobil montiert; sie kann vertikal abgcsenkt und horizon- 
5 ..' tal durch eine Schwenk-Drehbewegung oder lineare Schub-Zugbewegung aus dem Fadenlaufbcreich aus- 
gefahren, beziehungsweise in entgegengesetzter Bewegung beim Anspinnen eingefahren werden. 
7» Beim Einfahren wahrend des Anspinnens tritt aus einem Ringspalt am oberen Ende der Anblasvorrich- 
tung, d. h. der Blaskerze, ein scharfer Luftstrahl aus, der beim Einschwenken und wahrend des Mochfahrens 
der Anblasvorrichtung die Faden von dieser Vorrichtung wegtreibt und damit ein Hangenbleiben, Ankle- 

10 ben und ReiBen der Faden verhindert 

Beim Hochfahren trifft ein federnd gelagerter, eine flache Hutabdeckung am oberen Blaskerzenende 
durchstoBender Zentrierdorn in eine entsprechende Vcrtiefung in der Mitte der Diisenplatte und rastet dort 
ein. Der Dorn wird entgegen der Federkraft in den Kerzenhut hineingedriickt und betatigt dabei ein Ventil, 
das die Luftzufuhr zum Ringspalt abstellt sobald die Blaskerze ihre obere Endstellung erreicht hat. Die 

15 unter 2. und 3. genannten erfindungsgemaBen MaBnahmen ermoglichen ein problemloses Anspinnen. 

8. Auf eine Teilung der Fadensehar in zwei Bundel wird verzichtet. Die Blasluft wird dem untcren Blasker- 
zenende im Bereich der Kreuzung mit dem Fadenlauf nicht iiber ein rundes Rohr zugefuhrt sondern iiber 
einen fiir die ganze Zentralanblasung als Schwenkarm gestaltelen flachen Kanalarm mit geringer seitlicher 
und relativ groBer vertikaler Ausdehnung. Die Oberkante des Kanals ist mit einem keramischen t)berzug 

20. beschichtet oder tragt ein Keramikelement (Stab; Halbschale) als Fadenabweiser. Es gibt keine Storungen 

der Blasluftsymmetrie und keine durch Spaltbildung in den Fadenbundeln verursachten Turbulenzen. 

9. Der Auftrag der Spinnpraparation erfolgt am unteren Ende des Blaskerze jedoch oberhalb des Schwenk- 
arms. Die waBrige Praparationslosung (iiblicherweise rund 99% H2O) wird dosiert mindestens einem 
Ringspalt zwischen zwei ringformigen, keramikbeschichteten Lippen zugefuhrt, die von der Fadensehar 

25 nach dem Durchlaufen der AnblaBsstrecke beruhrt werden. Der Fadenlauf wird dadurch stabilisiert; die 

praparierten Faden konnen problemlos gebundelt und umgelenkt werden (z. B. auch an der Oberkante des 
seitlichen Blasluftkanals); Da die Faden als offene Fibrillenschar und nicht wie iiblich als zusammengefaBter 
Spinnkabelstrang prapariert werden,. kann bis zum Biindeln ein Teil des Praparationswassers verdampfen 
und damit zur Fadenabkuhlung beitragen. Die Leitungen fOr den Praparationszulauf und die Riickfiihrung 

30 von uberschiissiger PrSLparation (gesammelt in einer unterhalb der unteren Lippe angebrachten ringformi- 

gen fCehle) sind innerhalb des Blasluftkanals in dem Kanalarm angeordnet. 

Eine in der Anordnung der unter 5. beschriebenen Praparationsvorrichtung ahnliche FadenabkOhl- und 
Benetzungsvorrichtung findet sich zwar in der US^Patenschrift 40 38 357. Die dort gezeigte Vorrichtung dient 
35 jedoch einem vollig anderen Zweck, namlich der einseitigen, asymmetrischen Fadenabkuhlung durch einen 
dOnrien Flttssigkeitsfilm mit der Absicht, latent krauselfahige Faden herzustellen. Anstelle von Lippen und 
Ringspalt findet sich dort ein Sinter metallformstiick mit relativ breiter Kontaktflache; Die auf einer solchen 
Flache unvermeidlich auftretende Reibung erhoht die Fadenspannung in einer fiir einen normalen SpinnprozeB 
unzulassigen Weise, besonders wenn Abzugsgeschwindigkeiten angewendet werden, die wesentlich iiber der in 
40 den Beispielen der genannten Patenschrift angegebenen maximalen Abzugsgeschwindigkeit von rund 
900 m/min (3000 ft/min) liegen. 

Ringlippen mit offenem Ringspalt stellen jedoch nur eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Praparationsvor- 
richtung gemaB der vorliegenden Erfindung dar, an deren Idee und Wirkungsweise sich nichts andert wenn 
beispielsweise der Ringspalt verbreitert und mit einem als Docht wirkenden MateriaLausgefiillt oder auch wenn 
45 die KLontaktflache an den LippenrElndern durch einen schmalen Sintermetallring ersctzt wird. 

Die wesentlichen Teile einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Fadenabkuhlvorrichtung gemaB vorliegen- 
der Erfindung sind in den Fig. 1 und 2 dargesteJJt. Fig, 3 zeigt ein Diagramm, in dem die Druckdiff erenz A p iiber 
dem Massestrom dargestellt ist. Die Polymerschmelze tritt aus den Dusenbohrungen 10 in der Spinndilsenplatte 
l ih Form von zunachst schmelzefliissigen Faden 6 aus. die unter der Einwirkung der aus der Blaskerze 5 
50 austretenden Kiihlluft abkuhlen und erstarren. 

Die Dusenbohrungen 10 sind vorzugsweise in mehreren Lochkreisen angeordnet und nicht, wie in der 
Abbildung wegen der besseren Obersicht dargestellt, in nur einem Lochkreis. 

Die Blaskerze 5 ist an ihrem oberen Ende durch einen flachen, kegelformigen Hut 3 abgedeckt und in ihrer 
Lage fixiert durch einen Zentrierdorn 2, der in einer formentsprechenden Vertiefung in der Mitte der Spinndu- 
55 senplatte 1 eihrastet. 

Die Blaskerze 5 besteht aus einem porosen, jedoch mechanisch festen Material, beispielsweise aus Sinterme- 
tall, mehrlagigem Siebgewebe, Filtervlies mit Verstarkungseinlagen etc. Sie enthalt in ihrem Inneren VerdrSn- 
. gungskdrper oder sonstige Einbauten, die dem Erstellen eines bestimmten Blasluftprofils (14) uber der Kerzen- 
IangedienensoIIen. . 

60 Die fvloglichkeit, mit Hilfe der zentralsymmetrisch ausgebildeten Leitvorrichtung (12) das Profil der Austritt- 
geschwindigkeit des Kiihlmediums festzulegen, gestattet, die Orientierung und gegebenenfalls die Kristallisation 
der erstarrenden Spinnfaden optimal zu beeinflussen. Dabei ist die Distanz des Erstarrungspunktes der Faden, in 
seiner AbhSngigkeit vom Fadenquerschnitt und von den Abzugsbedingungen fur den Erstarrungsvorgang 
besonders wichtig. Es ist bekannt, daB diese Parameter die Qualitat der Spinnfaden wesentlich beeinflussen. Sic 

65 werden in der Regel experimentell erfaBt und so fur die Produktion eines bestimmten Fasertyps festgelegt. 

. Die erfindungsgemaBen Vorrichtungen gestatten maximale Faserqualitat mit besonders hoher GleichmaBig- 
keit zu erreichen. Ein weiterer Vorteil ist die schnelle und problemlose Wiederaufnahme des Spinnvorgangs 
nach Unterbruchen bei minimalen Abfallmengen. Dazu wird beim Anspinnen die Anblasvorrichtung zunachst 
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entfernt und erst, wenn die frisch angesponnenen Faden durch die Fadenfuhrung 9 gefiihrt sind und stabil 
abgezogen werden, wieder eingeschwenkt und hochgefahren. Beim Einschwenken und Hochfahfen tritt aus dem 
Ringschlitz 4 unter der Hutabdeckung 3 allseitig ein scharfer Luftstrahl aus, der die Faden von der Anblasvor- 
richtung wegtreibt, so daB sie nicht daran hangenbleiben und abreiBen konnen. Beim Erreichen der Endsteliung 
wird der Luftstrahl durch das Einrasten des Zentrierstiftes 2 in die Dusenplatte 1 automatisch abgeschaJtet. 5 

Zum Verspinnen von stark oligornerhaltigem Material (z. B. von Pa-6) sind Hut und Kerzenoberteil mit einer 
Heizvorrichtung versehen, die ein Kondensieren von Oligomeren auf der Blaskerze verhindert. Das gasfdrmige 
Ktihlmedium wird der Blaskerze am unteren Ende fiber den flachen, seitlichen Kanalarm (8) zugefuhrt, der auch 
die Leitungen der ubrigen Hilfsmedien in sich fUhrt und durch seine Formgebung den Fadenlauf nicht stOrt. Die 
beschriebene Anblasvorrichtung ist ungewohnlich wirksam. Wie den nachfolgenden Beispielen zu entnehmen i 0 
ist, konnen damit pro Spinnstelle mit noch konvehtionellen Abzugsgeschwindigkeiten Durchsatzleistungen von 
rund 2,5 t/Tag/d. h, pro DUse) bei hervorragender Faden-bzw. Faserqualitat erreicht werden. Die Faden sind 
unterhalb der Praparationsvorrichtung bestehend aus Ringschlitzen und Ringkehle, und dem tiefer angeordne- 
ten Schwenkarm (8), beim Passieren der Fadenfuhrung 9 gentigend abgekuhlt. Sie konnen unmittelbar anschlie- 
Bend umgelenkt und seitlich abgezogen, und ohne den konventionell gebrauchlichen Fallschacht, das heiBt in 15 
Kompaktverfahrensweise, verarbeitet werden. 

Beispiele 

Beispiel 1 20 

Polyathylenterephthalat-Granulat mit einer relativen Losungsviskositat von 1,60 (gemessen als l,0%ige L6- 
sung in m-Kresol bei 20° C) wurde in einem 90 mm/24D Spinnextruder aufgeschmolzen und bei 293°C Schmelz- 
temperatur mit 996 g/min Durchsatzleistung ausgesponnen tiber eine RunddOse mit 1295 Rundbohrungen, 
angeordnet in 9 Lochkreisen. Der Bohrungsdurchmesser betragt 0,4 mm. 25 

Die Faden wurden abgektihlt durch Innen-Zentralanblasen mit 450 kg/h Luft von 30°C und 65% rel. Feuchtig- 
keit uber eine Sintermetali-Blaskerze mit 70 mm Innen- und 76 mm AuBendurchmesser, Kerzenlange 530 mm, 
Huthdhe 30 mm (Verhaltnis Luft- zu Schmelzdurchsatz 7,5 : 1,0). 

Am Ende der Anblaszone passierten die Faden einen Praparationsring von 180 mm Durchmesser und wurden 
dort mit 400 mi/min einer 0,5%igen Spinnprapationsldsung beaufschlagt Die Faden wurden anschlieBend in 30 
einem Fadenfuhrer 9 zusammengefaBt, iiber Galetten mit 1500m/min Geschwindigkeit abgezogen und tiber 
einen Haspel in Spinnkannen abgelegt. 

Das Spinnkabel wurde auf der FaserstraBe mit einem Strcckverhaltnis von 1 : 3,5 verstreckt, fixiert, stauchge- 
krauselt, getrocknet und zu Faserstapeln von 38 mm Lange geschnitten. 

Bei der Faserprufung wurden folgende Ergebnisse erhahen: Triter: 1,53 detex, ReiBfestigkeit: 6,4 cN/dtex, 35 
Festigkeit bei 7% Dehnung: 2,2 cN/dtex, ReiBdehnung; 20,4%. 

SpinnprozeB und Ablauf an der FaserstraBe waren storungsfrei. Die mobil gelagerte und mit einem Hilfs-Luft- 
strahl in Huthdhe gemaB der Beschreibung in der vorliegenden Patenanmeldung ausgertistete Anblasvorrich- 
tung konnte problemlos aus- und eingefahren werden. 



Beispiel 2 — 6 



AO 



Gegeniiber Beispiel 1 wurden in den Beispielen 2, 5, 6 folgende Bedingungen geandert 
Einsatz von Kerzen mit definierter Widerstandscharakteristik: 

Beispiel 2 und 6 : Sintermctall mit hohem Druckwiderstand, 45 
Beispiel 5: Metallschaum mit niedrigem Widerstand. 
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Beispiel 

2 3 4 5 6 

Granulat 

PETP PETP PETP PA~6 PETP 



Lochzahl Spinndiise 


2158/0,4 


1661/0,4 


710/0,4 


710/0,3 


2395/0,4 


Schmelzedurchsatz, g/min 


1812,6 


1693 


1792 


305 


2000 


I.uflmenpe ke/h 


770 


750 


600 


390 


1200 


Verhaltnis Luft/Schmelzedurchsatz 


7,08 


7,5- 


5,6 


21,3 


10 


Kerzentype 


Sinter- 
metall 






Metall- 
schaum 


Sintermetall 


Blaskerzeadurchmesscr, mm 


90/95 


90/95 


90/95 


70/74*) 


90/95 


Kerzenlange, mm 


530 


530 


530 


580. 


580 


Masses trom Kuhlmedium (kg/h cm 2 ) 


0,514 






0,306 


0,80 


Druckdifferenz (PA) 


3200 






150 


6800 


Abzugsgeschw., m/min 


1750 


770 


1100 


1000 


1750 


Streckverhaltnis, 1 : 


3,0 


4,3 


4,05 


2,5 


3,0 


Titer, dtex 


1,72 


2,90 


5,03 


1,62 


1,75 


ReiBfestigkeit, cN/dtex 


5,8 


5,4 


5,7 


5,7 


6,0 


ReiBdehnung, % 


24,2 


31,4 


20,6 


53,6 


25,5 



*)" Kerzenhut beheizt (310°C) urn Oligomeren-Abiagerungen zu verhtndem. 



Verwendete Blaskerzen: 

Hersteller: 

WerkstoflT: 

Abmessung: 

Filterfeinheit: 

Wandstarke (mm): 



Sintermetall 

Krcbsoge GmbH/BRD 

Cr.-Ni.-Stahl 1,4404 

90/95 X 530 

ca. 100 micrometer 

2,5 



Metallschaum 
Seac International BV/NL 
CMCY-6 rostfrei 
70/80 x 5§0 

grade 6/44-55 cells/inch 
5,0. 
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FIG. 1 
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FIG. 2 




